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A deskewing device for a moving web of material in a corrugated cardboard manufacturing system 
incorporates a plurality of successive processing units that are equipped with processing tools, which 
are movable crosswise to the direction of conveyance of the web of material. A skew measuring device 
is provided to determine the skew of the web of material. It has a first position sensor, at least one 
second position sensor, which determine the transverse position of the web of material at 
predetermined longitudinal positions. A control unit is used to calculate from the data of the position 
sensors the skew of the web of material and the transverse position of the processing tools is corrected 
accordingly. 



1 1 



1 1 



\ i 



1P& 



'V 



— i 



) 

f 

\ 



Data supplied from the esp@cenef database - Worldwide 



© BUIMDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATENT- UNO 
MARKENAMT 



® Offenlegungsschrift 
DE 101 31 833 A 1 



® 



© Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
® Offenlegungstag: 



® Int. CI. 7 : 

B 65 H 23/032 

B 31 F 1/20 



101 31 833.2 
30. 6.2001 
16. 1.2003 



CO 
CO 
00 

CO 



@ Anmelder: 

BHS Corrugated Maschinen- und Anlagenbau 
GmbH, 92729 Weiherhammer, DE 

© Vertreter: 

Patentanwalte Rau, Schneck & Hubner, 90402 
Nurnberg 



@ Erfinder: 

Ruhland, Karl, 92536 Pfreimd, DE; Bosl, Ulrich, 
92242 Hirschau, DE; Waldeck, Karl, 92694 
Etzenricht, DE; Spickenreuther, Stefan, 92705 
Leuchtenberg, DE 

(56) Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht 
zu ziehende Druckschriften: 



DE 
DE 
DE 
DE 



198 55 177 A1 
40 37 008 A 1 
23 17 428 A 
20 62 831 A 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingoreichten Unterlagen entnommen 

© Schraglauf-Kompensations-Vorrichtung fur Wellpappeanlage 

© Eine Vorrichtung zur Kompensation des Schraglaufs ei- 
ner bewegten Materialbahn in einer Wellpappeanlage 
weist mehrere hintereinander angeordnete Bearbeitungs- 
Einheiten auf, die mit quer zur Transportrichtung der Ma- 
terialbahn verschiebbaren Bearbeitungs-Werkzeugen 
versehen sind. Es ist eine Schraglauf-Me&einrichtung 
vorgesehen, um den Schraglauf der Materialbahn zu be- 
stimmen. Diese weist einen ersten Positions-Sensor, min- 
destens einen zweiten Positions-Sensor auf, die die Quer- 
Position der Materialbahn an vorbestimmten Langs-Posi- 
tionen bestimmen. Mittels einer Steuer-Einrichtung wird 
aus den Daten der Positions-Sensoren der Schragverlauf 
der Materialbahn (2) berechnet und entsprechend der 
Quer-Position der Bearbeitungs-Werkzeuge korrigiert. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Kom- 
pensation des Schraglaufs einer bewegten Materialbahn, 
insbesondere einer Papierbahn, in einer Papierverarbei- 
tungsmaschine, wie zum Beispiel einer Wellpappemaschine. 
[0002] In Wellpappeanlagen kommt es aufgrund von Un- 
genauigkeiten in der Fiihrung der verschiedenen Material- 
bahnen dazu, daB die Materialbahnen gegeniiber einer Soll- 
Transportrichtung schrag verlaufen. Aus der 
DE 196 16 945A1 ist eine Vorrichtung zur Schraglauf- 
Kompensation bekannt, bei der eine pendelnde Walze einge- 
setzt wird, um den Schraglauf der bewegten Materialbahn 
zu korrigieren. Vor allem bei bereits bestehenden Anlagen 
■ konnen entsprechende Kompensations-Einrichtungen nicht 
leicht nachtraglich eingebaut werden. 

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung zu schaffen, mil der der Schraglauf einer be- 
wegten Materialbahn in cincr Papierverarbeitungsmaschinc 
moglichsl einfach delekticrl und kompensiert werden kann, 
[0004] Die Aufgabe wird durch die Merkinale des An- 
spruchs 1 gelost. Der Kern der Erfindung besleht darin, daB 
die Quer-Position einer bewegten Materialbahn an zwei ver- 
schiedenen hintereinander angeordneten Langs-Positionen 
bestimmt wird und hieraus der Sehragverlauf einer beliebi- 
gen anderen Langs-Position ermittelt werden kann. An der 
entlang der Materialbahn angeordneten Bearbeitungs-Ein- 
heiten werden die Bearbeitungs- Werkzeuge gemaB der er- 
mittelten Quer-Abweichung automatisch hinsichtlich ihrer 
Position korrigiert. Es ist somit nicht. erforderlich, die Bear- 
beitungs-Einheiten als Ganzes quer zu verschieben. Daruber 
hinaus ist eine moglichst genaue Kompensation des Schrag- 
verlaufs mbglich. 

[0005] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin- 
dung ergeben sich aus den Unteranspriichen. 
[0006] Zusatzliche Merkmale und Einzelheiten der Erfin- 
dung ergeben sich aus der Beschreibung dreier Ausfuh- 
riingsbeispiele anhand der Zeichnungen. Es zeigen: 
[0007 ] Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf eine erfin- 
dung sgem a Be Vorrichtung gemaB einem ersten Ausfuh- 
rungsbei spiel, 

[0008] Fig. 2 eine Seitenansicht der Vorrichtung gemaB 

" ig- i, . 

[0009] Fig. 3 eine Draufsicht der Vorrichtung gemaB Fig. 
1 , 

[0010] Fig. 4 eine Frontansicht gemaB dem Sichtpfeil IV 
in Fig. 2, 

[0011] Fig. 5 cine scheinatische Darsicllung der Funkti- 

onsweise der Vorrichtung gemaB Fig. 1, 

[0012] Fig. 6 eine scheinatische Draufsicht auf eine erfin- 

dungsgcmaBc Vorrichtung gemaB einem z.weilen Ausfiih- 

rungsbeispiel, 

1 001 3] Fig. 7 eine Draufsichl der Vorric Killing gemaB Kig. 
0, 

|0014] Fig. 8 eine scheinatische Draufsicht auf cine Vor- 
richtung gemaB einem dritten Ausfuhrungsbeispiel, und 
1001 S] Kig. 9 eine Draufsichl der Vorrichiung gemaB Kig. 
8. 

1 00 1 6] I m fo I genden w i n I u n t er Be zu g nahme a u f di e Fig. 
1 bis 5 eine ersie Ausfuhrungsform der Erfindung beschrie- 
ben. Eine Wcllpappeanlage weist eine Langsschncide- und 
Rill-Maschine 1 auf, durch die eine Wellpappebahn 2 enl- 
lang einer Soll-Transponrichiung 3 gefiihn wird. Die Ma- 
schine 1 weisi entlang der Transport richiung 3 eine Randbe- 
scnniti-Station 4. cine ersie Rill-Siaiian 5, cine zweile Kill- 
Staiion 6 sowie cine ersie Langsschncidc-Stalion 7 sowie 
eine zweile 1 ,angsschncide- Station 8 auf. 
1 001 7 1 Die Randbeschniii-Station 4 weisi im Bereich der 



seitlichen Rander 9 der Wellpappebahn 2 zwei um eine ver- 
tikale Schwenkachse 10 verschwenkbare rotierende Messer 
U auf, die unterhalb der Wellpappebahn 2 angeordnet sind 
und mil der Wellpappebahn 2 in Eingriff bringbar sind. Die 
5 Messer 11 sind durch einen zugehorigen Stell-Antrieb 12 
quer zur Transportrichtung 3 verschiebbar. Die Messer 11 
sowie die Stell-Antriebe 12 sind gegeniiber Seitenwanden 
13 eines Maschinen-Gestells 14 abgestiitzt. Der genauere 
Aufbau der Randbeschnitt-Station 4, die bei einem Format- 
to wechsel das Schneiden endloser Randstreifen ermoglicht, 
ist aus der EP 0 692 370 Bl (entspricht US Ser. No. 08/503 
425) bekannt. 

[0018] Die Rill-Stationen 5 und 6 weisen zwischen einan- 
der gegeniiberliegenden Seitenwanden 13 abgestiitzte Paare 

15 von Werkzeugbetten 15, 16 sowie 17, 18 auf. Die Werk- 
zeugbetten 15 und 16 sowie 17 und 18 sind paarweise uber- 
einander angeordnet und zwar etwa spiegelsymmetrisch zur 
Wellpappebahn 2. Die Werkzeugbetten 15 bis 18 sind je- 
weils um eine horizontal verlaufende Schwenkachse vcr- 

20 schwenkbar. An den jeweils der Wellpappebahn 2 zuge- 
wandten Seiten der Werkzeugbetten 15 bis 18 sind Fuh- 
rungsschienen 19 angebracht, auf denen jeweils einander 
wiederum paarweise zugeordnete Werkzeugtrager 20 bis 23 
horizontal und quer zur Transportrichtung 3 verschiebbar 

25 gelagert sind. An den oberen Werkzeugtriigem 20 und 21 
sind Riliwerkzeuge 24 bzw. 25 vorgesehen, die mil jeweils 
darunter an den Werkzeugtragern 22 und 23 angeordneten 
Gegen-Rillwerkzeugen 26 bzw. 27 zusammenwirken. Die 
Werkzeuge 24 bis 27 sind uber Riemenantriebe 28 antreib- 

30 bar. Die Rill-Stationen 5, 6 weisen ferner eine senkrecht zur 
Transportrichtung 3 verlaufende, drehbar gelagerte Gewin- 
despindel 29 auf, die uber einen mit dieser verbundenen 
Spindel-Motor 30 antreibbar ist. Die einzelnen Riliwerk- 
zeuge 24 bis 27, von denen jeweils mehrere an dem zugeho- 

35 rigen Werkzeugtrager 20 bis 23 angeordnet sind, sind an die 
zugehorige Gewindespindel 29 kuppelbar, um eine Ver- 
schiebung des entsprechenden Rillwerkzeuges 24 bis 27 zu 
bewirken. Auf diese Weise konnen mit einer Gewindespin- 
del 29 mehrere entlang einer Gewindespindel 29 angeord- 

40 nete Werkzeuge 24 bis 27 einzeln oder alle zusammen ver- 
schoben werden. Fur den genaueren Aufbau einer 1-Spin- 
del-Positioniereinheit wird auf die DE 100 38 511 A1 der 
Anmelderin verwiesen. Hinsichtlich des genaueren Aufbaus 
der Rill-Stationen 5 und 6 sowie der Langsschneide-Statio- 

45 nen 7 und 8 wird auf die DE 1 97 54 799 A 1 (entspricht US 
Ser. No. 09/203 575) verwiesen. 

[0019] Die Langsschneide-Stauonen 7 und 8 weisen un- 
terhalb der Wellpappebahn 2 cntsprcchcnd dem Aufbau der 
Rillstationcn 5 und 6 verschwenkbare Werkzeugbetten 31, 

50 32 auf, an denen an Werkzeugtragern 33, 34 angeordnele. 
quer zur Transportrichtung 3 verschiebbare, rotierende Mes- 
ser 35 vorgesehen sind. die uber einen entsprechenden Rie- 
menanlrieb 28 antreibbar sind. Die Messer 35 sind mil. der 
Wellpappebahn 2 in Eingriff bringbar und wirken mil. ober- 

55 halb der Wellpappebahn 2 angeordneten, drehangetriebenen 
Burstenwalzen 36, 37 zusammen, wenn die Messer 35 in die 
Wellpappebahn 2 eingelauchl sind. Hinsichtlich der Quer- 
verschiebbarkeit der Messer 35 wird auf die Beschreibung 
der Rill-Stationen 5 und 6 verwiesen. 

60 [0020] Eine Ein rich tunc zur Messung eines Schraglaufs 
der Wellpappebahn 2 weist zwei mil den Seitenwanden 13 
verbundene. quer zur Transportrichtung 3 verlaufende, 
oberhalb der Wellpappebahn 2 angeordnele Querirager 38 
und 39 auf. Der Querirager 38 isi an dem in Transporirich- 

65 lung 3 liegenden linde der Handbeschnin-Staiion 4 angeord- 
nei. Der Querirager 39 isi am Anfang der Langsschncide- 
Station 7 angeordnet. An den Querlragcrn 38 und 39 sind je- 
weils ungetahr oberhalb der Rander 9 der Materialbahn 2 
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Kameras 40 angeordnet, die einen Erfassungsbereich 41 be- 
sitzen. Bei den Kameras 40 handelt es sich um handelsubli- 
che Kameras, insbesondere Digitalkameras, die fur eine an- 
schlieBende Bildverarbeitung zur Erfassung der Position der 
Rander 9 geeignet sind. Die Kameras 40 sind uber Signal- 
Leitungen 42 mil einer Steuer-Einrichtung 43 verbunden, 
welche ihrerseits uber Signal-Leitungen 44 mit den Spindel- 
Motoren 30 verbunden ist. 

[0021] Im folgenden wird insbesondere unter Bezug- 
nahme auf Fig. 5 die Kompensation eines Schraglaufs der 
Wellpappebahn 2 beschrieben. Es wird darauf hingewiesen, 
daB Fig. 5 nicht maBstabsgetreu ist und eine starke Vereinfa- 
chung der Maschine 1 darstellt, um das Wirkungsprinzip 
besser zu erlautern. Der Sollverlauf 45 einer Wellpappebahn 
2 durch die Maschine 1 verlauft parallel zur Soil-Transport- 
richtung 3. Aufgrund von Storungen in der Wellpappeanlage 
kann es sein, daB die Wellpappebahn 2 entlang einer Ist- 
Transporlrichtung 46 verlauft, die schrag und nicht parallel 
zur Soll-Transportrichtung 3 verlauft. In Fig. 5 sind nur die 
oberhalb des in Transportrichtung 3 rechLen Randcs 9 ange- 
ordnelen Kameras 40 dargestelk, wobei auch im Bereich des 
linken Randes 9 zwei Kameras 40 angeordnet sind. Die Ka- 
meras 40 sind an zwei bekannten Langs-Positionen x s i und 
x s2 angeordnet. Durch die Kameras 40 wird die Quer-Posi- 
tion des Randes 9 enniliell, die als y s i und y S 2 bezeichnet 
wird. A us diesen Daten, d. h. zwei in einem kartesischen 
KoordinaLensysLem vorgegebenen bekannten Punkten, laBt 
sich die Position des Randes 9 an einer beliebigen anderen 
Langs-Position berechnen. Etwaige Ungenauigkeiten kon- 
nen dadurch eliminiert werden, daB die ermittelten Positi- 
onsdaten des linken Randes 9 und rechten Randes 9 mitein- 
ander verglichen werden. Die MeBdaten der Kameras 40 
werden Liber die Leitungen 42 an die Steuer-Einrichtung 43 
gegeben, die den Verlauf der Wellpappebahn 2 berechnet. 
Aus den MeBdaten wird fur die Stationen 5 bis 8, die an ei- 
ner bestimmten Langs-Position Xw angeordnet sind, fur das 
jeweilige Werkzeug 24 bis 27 und 35 die dem Schraglauf der 
Wellpappebahn 2 entsprechende Soll-Quer-Positionen 
ySOLLw berechnet. Im AnschluB daran wird uber die Lei- 
tungen 44 ein entsprechendes Steuersignal an den entspre- 
chenden Motor 30 gegeben, der iiber die Gewindespindel 29 
das entsprechende Werkzeug von der Tst-Querposit.ion 
ylS Tw in die Soll-Quer-Position ySOLLw verschiebt. In der 
Regel werden alle einer Gewindespindel 29 zugeordnete 
Werkzeuge 24 bis 27 und 35 auf einmal entsprechend der er- 
forderlichen Schraglaufkompensation verschoben. Da es 
sich bei den erforderlichen Korrekturen in der Regel um ver- 
glcichswcisc gcringc Vcrschicbungcn handelt, kbnncn die 
Werkzeuge 24 bis 27 und 35 auch qucr verschoben werden, 
wenn sic sich im Eingri IT mit der Wellpappebahn 2 befinden. 
Besonders vortcilhafl an der Anordnung der Stationen 4 bis 
8 isl. daB die Randbeschnill-Slation 4 den Rill-Stalionen 5 
und 6 den Langsschncide-Slalionen 7 und 8 vorgcordnct isl. 
Hicrdurch ist es inoglich, daB die Kameras 40 den Verlauf 
eines beschniltencn Randes 9 verlblgcn, der eine sehr viel 
kiarere und geraderc Kontur hat. als ein unbeschnittencr 
Rand 9. Die Nuizung der MeBdaten zwcier an einer Hohc 
der Wellpappebahn 2 angeordnet er Kameras ist besonders 
wichiig. wenn ein Formal wechscl erfolgt und deshalb die 
A u Ben kontur des Randes 9 nichl gerade. sondern geschwun- 
gen verlauft. Durch die Nuizung der Dal en der Position des 
linken und rechten Randes 9 der Wellpappebahn 2 ist es 
inoglich. den Schraglauf der Wellpappebahn 2 prazisc 7.u er- 
milieln und die Abweichung einer Soll-Quer-Posiiion von 
einer I si -Qucr- Posit ion an einer beliebigen Langs- Posit ion 
der Wellpappebahn 2 vorauszuberechnen. Mil der Schrag- 
lauf- MeBeinrichtung isl es dariiber hinaus auch moglich, ei- 
nen Vcrsatzder Wellpappebahn 2 zu kompensieren. Bei die- 



sem verlauft die Ist-Transportrichtung 46 der Wellpappe- 
bahn 2 zwar parallel zur Soll-Transportrichtung 3, die Well- 
pappebahn 2 verlauft jedoch nicht mittig durch die Ma- 
schine 1, sondem quer versetzt. Die Korrektur eines entspre- 

5 chenden Bahnversatzes kann mit der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung ebenfalls ohne Veranderungen durchgefuhrt 
werden. Die Querposition der Wellpappebahn 2 kann auch 
durch eine auf der Wellpappebahn 2 angeordnete Markie- 
rung, z. B. eine aufgedruckte Linie, erfolgen. 

10 [0022] Im folgenden wird unter Bezugnahme auf die Fig. 
6 und 7 eine zweite Ausfuhrungsform der Erfindung be- 
schrieben. Identische Teile erhalten dieselben Bezugszei- 
chen wie bei der ersten Ausfuhrungsforrn, auf deren Be- 
schreibung hierrnit verwiesen wird. Konstruktiv unter- 

15 schiedlich, jedoch funktionelle gleichartige Teile erhalten 
dieselben Bezugszeichen mit einem hochgesetzten Strich. 
Der zentrale Unterschied gegenuber der ersten Ausfuh- 
rungsform besteht darin, daB die Randbeschnitt-Statibn 4 
den Stadonen 5 bis 8 nachgeordnet ist. Entsprechend sind 

20 zwei Kameras 40' vor der erslen Stalion 5 sowie zwischen 
den Stadonen 6 und 7 angeordnet, die, wie bei der ersten 
Ausfuhrungsform, die Position des Randes 9 der Wellpappe- 
bahn 2 erfassen. Die Anordnung der Station 4 hinter den 
Stationen 5 bis 8 fuhrt dazu, daB die Kameras 40 jeweils ei- 

25 nen unbeschnittenen Rand 9 erfassen. Die Anordnung ge- 
mafi der zweiten Ausfuhrungsform erfolgt besonders dann, 
wenn aus betriebstechnischen Grlinden der Randbeschnitt 
nach den Rill-Stationen 5 und 6 und den Langsschneide-Sta- 
tionen 7 und 8 erfolgen muB. 

30 [0023] Im folgenden wird unter Bezugnahme auf die Fig. 
8 und 9 eine dritte Ausfuhrungsform der Erfindung be- 
schrieben. Identische Teile erhalten dieselben Bezugszei- 
chen wie bei der ersten Ausfuhrungsform, auf deren Be- 
schreibung hierrnit verwiesen wird. Konstruktiv unter- 

35 schiedliche, jedoch funktionell gleichartige Teile erhalten 
dieselben Bezugszeichen mit zwei hochgesetzten Strichen. 
Wie bei der ersten Ausfuhrungsform sind die Stationen 4 bis 
8 entlang der Transportrichtung 3 hintereinander angeord- 
net. Der zentrale Unterschied gegenuber der ersten Ausfuh- 

40 rungsform besteht darin, daK das in Transportrichtung 3 er- 
. ste Paar von Kameras 40 nicht. vorgesehen ist. Die Punktion 
der ersten beiden Positions-Sensoren wird durch die Stell- 
Antriebe 12 der Randbeschnitt-Station 4 iibernommen. Die 
Stell-Antriebe 12 sind iiber Leitungen 42 mit der Steuer- 

45 Einrichtung 43 verbunden. Die Steuer-Einrichtung 43 ver- 
fugt zu jedem Zeitpunkt iiber Informationen daruber, an 
welchen Quer-Positionen die Messer 11 angeordnet sind. 
Die Qucr-Positioncn der Messer 11 cntsprcchcn somit den 
Qucr-Positionsdatcn y s , des bei der ersten Ausfuhrungslorm 

50 vorderen Kamerapaars 40. Aus diesen Quer-Positionsdaien 
sowie den Quer-Posilionsdaten des nachgeordneten Kame- 
rapaars 40" wird durch die Steuer-Einrichtung 43 der 
Schragverlauf der Wellpuppebahn 2 ermitieli. Vorleilhafl an 
dieser Ausfuhrungslorm isl. daB lediglich zwei Kameras", 

55 und nicht vier Kameras 40 wie bei der ersten Ausfuhrungs- 
form, erforderlich sind. 

Patent a nspruchc 

60 I. Vorrichtung zur Kompensation des Schraglaufs ei- 

ner bewegten Materialbahn (2), insbesondere einer Pa- 
pierbahn in einer Papierverarbeitungsmaschine, wic ei- 
ner WeUpappcmaschine, 

a) mil einer entlang einer Soll-Transport-Rich- 
65 lung (3) zu iransportierenden und entlang einer 

Ist-Transpon-Richiung (46) iransrx^nierten Mate- 
rialbahn (2), 

b) mil mindestens einer Mearbeiiungs-Linheii (4, 
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5, 6, 7, 8) zur Bearbeitung der Materialbahn (2), 
wobei die mindestens eine Bearbeitungs-Einheit 
(4, 5, 6, 7, 8) mindestens ein Bearbeitungs-Werk- 
zeug (11, 24, 25, 26, 27, 35) aufweist, 

i) das quer zur SoU-Transport-Richtung (3) 5 
durch einen Stell-Antrieb (30) verschiebbar 
ist, 

ii) das mit der Materialbahn (2) in Eingriff 
bringbar ist und 

iii) das an einer Ist.-Quer-Position ylSTw 10 
und an einer Werkzeug-Langs-Position x w 
angeordnet. isL, 

c) mit. einer Schraglauf-MeBeinrichtung zur Be- 
stimmung der Ist-Transport-Richtung (46) der 
Materialbahn (2), wobei die Schraglauf-MeBein- 15 
richtung aufweist 

i) mindestens einen an einer ersten Langs- 
Position x sl angeordneten ersten Positions- 
Sensor (40; 40'; 12) zur Bestimmung einer 
ersten Quer- Position y s i der Materialbahn (2) 20 
und 

ii) mindestens einen an einer zweiten Langs- 
Position x S 2 angeordneten zweiten Positions- 
Sensor (40; 40'; 40") zur Bestimmung einer 
zweiten Quer-Position y S 2 der Materialbahn 25 
(2), und 

d) mit einer Steuer-Einrichtung (43), 

i) welche mit dem mindestens einen ersten 
Positions- Sensor (40; 40'; 12), dem minde- 
stens einen zweiten Positions-Sensor (40; 30 
40'; 40") und dem mindestens einen Stell- 
Antrieb (30) in datenubertragender Weise 
verbunden ist und 

ii) welche derart ausgebildet ist, daB aus der 
ersten Quer-Position y s i und der zweiten 35 
Quer-Position y s2 der Materialbahn (2) deren 
Ist-Transport-Richtung (46) bestirnmt wird, 
hieraus die Soll-Quer-Position ySOLLw des 
mindestens einen Bearbeitungs-Werkzeugs 
(11, 24, 25, 26, 27, 35) bestirnmt wird und 40 
der mindestens eine Stell-Antrieb (12, 30) 
zur Verschiebung des entsprechenden Bear- 
beitungs-Werkzeugs (11, 24, 25, 26, 27, 35) 

in die Soll-Quer-Position ySOLLw angesteu- 
ert wird. 45 

2. Vorrichtung gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Materialbahn (2) zwei seitliche Ran- 
dcr (9) aufweist. 

3. Vorrichtung gemaB Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichncl, daB die Positions-Sensoren (40; 40'; 12, 40") 50 
dcrarl ausgebildet sind, daB sic die Quer-Position min- 
deslens eines Ramies (9) der Maierialbahn (2) ennit- 
teln. 

4. Vorrichtung gemaB Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Positions-Sensoren (40; 40'; 12, 40") 55 
die Quer-Position beider Rander (9) der Materialbahn 
(2) erfassen. 

5. Vorrichtung gemaB einem der vorangehenden An- 
spruche. dadurch gckennzeichnel. daB der Stell-An- 
trieb (30) cine antreibbare Gewindespinriel (29) auf- 60 
weist. 

6. Vorrichlung gemaB Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnei. daB das mindesiens eine Bearbeitungs-Werk- 
zeng (11 . 24. 25, 26. 27, 35) zur Querverschiebung des- 
sclben an die < icwindespindel (29) kuppelbar isi. 65 

7. Vorrichlung gemaB Anspruch 2. dadurch gekenn- 
zcichnet, daB eine Hearbei lungs- lunhcit (4) als liinheit 
zum Beschneiden der Rander (9) der Materialbahn (2) 



ausgebildet ist. 

8. Vorrichtung gemaB Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Einheit zum Beschneiden der Rander 
(9) Messer (U) aufweist, die durch einen Messer-Stell- 
Antrieb (12) in eine vorbestimmte Messer-Quer-Posi- 
tion y M positionierbar sind. 

9. Vorrichtung gemaB Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Messer- Stell-Antrieb (12) den minde- 
stens einen ersten Positions-Sensors (12) bildet. 

10. Vorrichtung gemaB einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der mindestens 
eine erste Positions-Sensor (40; 40'; 12) und der minde- 
stens eine zweite Positions-Sensor (40; 40'; 40") an 
verschiedenen Langs-Positionen x^i bzw. x s2 der Mate- 
rialbahn (2) angeordnet. sind. 
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